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Die Erfindung betrifft ein Vcrfahren zur Heistel- 
lung von Kunststoff-Verbundkoq)em, die aus Deck- 
schichten und Scbaumstoffkemen besteheo, bei dem 
in dem Raum zwischen zwei Stiitzformen der Schaum- 
stofflcern erzeugt wird, wobei mindestens eine Fonn 
mit einer nach dem Vakuumziehverfahren geformten 
und gegebenenfalls rait Klebern und Verstarkungs- 
sduchten versehenen Kunststoffolie, die als Deck- 
schicht fiir den Verbundkorper dienen soil, ausgeklei- 
det ist. Als Verstarkungsschichten werden Faser- 
matten oder Gewebe, z. B. aus Glas, venvendet, die 
der endgiiltigen Kontur des Fertigteiles extra angepaBt 
weiden miissen. Die Folge davon ist ein hoher Ma- 
terialaufwand bei der Konfektionierung dieser Ver- 
starkungen und ein groBer Zeitaufwand bei der Her- 
stellung der Verbundkorper. 

Dieser Nachteil ist behoben, wenn die Kunststofl- 
folie erfindungsgemaB zusammen mit einer auf die 
dem zu erzeugenden Schaumstofflcem zugewandten 
Folienseite gelegten Faserschicht dem Vakuumzieh- 
veifahien unterworfen wird. 

Hierdurch wird eine besondere kostenaufwendige 
Fonnung der Faserschicht bet der Herstellung von 
Verbundkorpem iiberfliissig. 

In der Zeichnung ist ein Beispiel zur Ausubung des 
Verfahrens schematisch dargestellt. 

Abb. 1 zeigt ebene thermoplastische Folien 1, die 
mit schnell reagierendem Kleber 2 vorbehandelt und 
mit einer Fasermatte 3 beklebt sind. 

Abb. 2 zeigt eine klappbare Doppelform 4 und 5 
mit GelenkSa auf einem nach oben beweglichen 
Tisch6 und den unter Infrarotstrahlen 7 liegenden 
Kombinationsfolien 1, 2, 3, die im RahmenS gehal- 
ten sind. 

Gem^ Abb. 3 ist die klappbare Doppel-Tiefzieh- 
form4, 5 mit bereits durch Vakuum9 verformten 
Folien-Matten-Elementen 10 versehen, wobei die 
Form 4 mit Doppelboden 11 vom Tisch 6 in Pfeil- 
richtung 12 abhebbar ist, wahrend die Formhalfte 5 
mittels Gummidichtimg 13 auf den Tisch 6 gedichtet 
wird. Das Tiefziehen der temperierten Folien-KIeber- 
Fasermatte-Kombination 1, 2, 3 (Abb. 2) ist vorher 
durch Bewegung des Tischesfi in Pfeilrichtung 14 
bewerkstelligt worden. 

Nach dem Tiefziehen wird das schaumbildende 
Reaktionsgemisch 15 eingetragen. Die Formhalfte 4 
wird anschlieBend in Pfeilrichtung 12 iiber die Form- 
halfte 5 geklappt und verriegelt (Abb. 4). 

In Abb. 4 ist auch gezeigt, wie der SchaumstofI 18 
sinngem^B den vorhandenen Hohlraum f iillt, wShrend 
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weiterhin das Vakuum 9 crhalten bleibt und dadurch 
trotz der die Stabilitat der verformten thermo- 
plastischen Folien beeinilussenden Schaumtemperatur 
die Kontur der Foiie beim Schaumen erhalten bleibt. 
Die Formhalften sind durch Schnellverschlusse 16 
und 17 verriegelt, so daS sie dem Schaumdruck stand- 
halten. 

PaTENTANSPRUCH; 

Verfahren zur Herstellung von Kunststoff- Ver- 
bundkorpem, die aus Deckschichten und Schaum- 
stoflkemen bestehen, bei dem in dem Raum zwi- 
schen zwei Stiitzformen der SchaumstoiTkem 
erzeugt wird, wobei mindestens eine Form mit 
einer nach dem Vakuumziehverfahren geformten 
und gegebenenfalls mit Klebern und Verstar- 
kungsschichten versehenen Kunststoffolie, die als 
Deckschicht fiir den Verbundkorper dienen soil, 
ausgekleidet ist, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Kunststoffolie zusammen nut einer auf die dem 
zu erzeugenden Schaumstoffkem zugewandten 
Folienseite gelegten Faserschicht dem Vakuum- 
ziehverfahren unterworfen wird. 
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s>Kunststoffe«, 1952, Heft 12, S. 450 bis 459; 

»Der PIastverarbeiter«, 1956, Heft 7, S. 269 
50 bis 273. 
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